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Werkzeugmagazin fiir Werkzeuge einer Werkzeugmaschine, maschinelle Anordnung mit

einem derartigen Werkzeugmagazin sowie Verfahren zum Verwalten von Werkzeugen an einer

derartigen maschinellen Anordnung

(57)  Ein Werkzeugmagazin (21) fir Werkzeuge (15)
einer Werkzeugmaschine (3) zum Bearbeiten von Werk-
stlicken, insbesondere von Blechen (2), umfasst eine
stationsnahe Magazineinheit (12) sowie eine stationsfer-
ne Magazineinheit (22). Die stationsferne Magazinein-
heit (22) weist einen permanenten Werkzeugtrager (23)
sowie einen temporaren Werkzeugtrager (27) auf. Der
permanente Werkzeugtrager (23) ist dauerhaft fir eine
Werkzeughandlingvorrichtung (24) zuganglich. Der tem-
porare Werkzeugtrager (27) ist fur dieselbe Werkzeug-
handlingvorrichtung (24) voriibergehend und dabei zu-
satzlich zu dem permanenten Werkzeugtrager (23) zu-
ganglich.

Eine maschinelle Anordnung (1) zum Bearbeiten
von Werkstiicken, insbesondere von Blechen (2), um-
fasst eine Werkzeugmaschine (3) mit einer Bearbei-
tungsstation (8) sowie ein Werkzeugmagazin (21) der
vorstehenden Art. Zum Verwalten von Werkzeugen (15)
an der genannten maschinellen Anordnung (1) werden
Werkzeuge (15) zwischen der stationsnahen Magazin-
einheit (12) und dem permanenten Werkzeugtrager (23)
der stationsfernen Magazineinheit (22) und/oder zwi-
schen der stationsnahen Magazineinheit (12) und dem
temporaren Werkzeugtrager (27) der stationsfernen Ma-
gazineinheit (22) und/oder zwischen dem permanenten
Werkzeugtrager (23) der stationsfernen Magazineinheit
(22) und dem temporaren Werkzeugtrager (27) der sta-
tionsfernen Magazineinheit (22) transferiert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeugmagazin fir
Werkzeuge einer Werkzeugmaschine zum Bearbeiten
von Werkstlicken, insbesondere von Blechen, mit einer
stationsnahen Magazineinheit sowie mit einer stations-
fernen Magazineinheit,

* wobeidie stationsnahe Magazineinheit fir Werkzeu-
ge vorgesehen ist, die aus der stationsnahen Maga-
zineinheit in eine Bearbeitungsstation der Werk-
zeugmaschine eingewechselt und/oder aus der Be-
arbeitungsstation der Werkzeugmaschine in die sta-
tionsnahe Magazineinheit ausgewechselt werden
und

* wobeidie stationsferne Magazineinheit fir Werkzeu-
ge vorgesehen ist, die zum spateren Einwechseln in
die Bearbeitungsstation von der stationsfernen Ma-
gazineinheit zu der stationsnahen Magazineinheit
transferiert werden und/oder die nach dem Aus-
wechseln aus der Bearbeitungsstation von der sta-
tionsnahen Magazineinheit zu der stationsfernen
Magazineinheit transferiert werden.

[0002] Die Erfindung betrifft des Weiteren eine maschi-
nelle Anordnung zum Bearbeiten von Werkstiicken, ins-
besondere von Blechen, mit einer Werkzeugmaschine,
die eine Bearbeitungsstation aufweist, an welcher Werk-
zeuge fir die Werkstlickbearbeitung, insbesondere fiir
die Blechbearbeitung, ein- und auswechselbar sind so-
wie mit einem Werkzeugmagazin. SchlieBlich betrifft die
Erfindung ein Verfahren zum Verwalten von Werkzeugen
fur die Werkstiickbearbeitung, insbesondere fir die
Blechbearbeitung, an einer maschinellen Anordnung der
genannten Art.

[0003] GattungsgemaRer Stand der Technik ist be-
kannt aus EP 0 648 556 A1. Diese Druckschrift offenbart
eine Revolverstanzpresse fir die Blechbearbeitung mit
einem O-férmigen Maschinengestell. In dem Gestellin-
nenraum sind eine Koordinatenfiihrung fur die zu bear-
beitenden Bleche sowie ein Werkzeugrevolver als stati-
onsnahe Magazineinheit eines Werkzeugmagazins un-
tergebracht. Der Werkzeugrevolver ist um eine vertikale
Achse drehbar und entlang seines Umfanges mit einer
Mehrzahl von Lagerplatzen fiir Stanzwerkzeuge verse-
hen. Durch eine Zustellbewegung des Werkzeugrevol-
vers um die vertikale Drehachse wird das fur die auszu-
fuhrende Werkstlickbearbeitung benétigte Stanzwerk-
zeug an einer Bearbeitungsstation der Revolverstanz-
presse positioniert. Die Lagerplatze des Werkzeugrevol-
vers werden von einer Werkzeugtransfervorrichtung mit
den Stanzwerkzeugen fur die anstehende Werkstiickbe-
arbeitung bestiickt. Nicht mehr bendétigte Stanzwerkzeu-
ge werden von der Werkzeugtransfervorrichtung aus
dem Werkzeugrevolver entnommen, bendtigte Stanz-
werkzeuge werden von der Werkzeugtransfervorrich-
tung an den Werkzeugrevolver lbergeben. Dabei fahrt
die Werkzeugtransfervorrichtung zusétzlich zu dem
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Werkzeugrevolver eine von diesem beabstandete stati-
onsferne Magazineinheit des Werkzeugmagazins der
Revolverstanzpresse an. Die stationsferne Magazinein-
heit befindet sich in einer zu einer Léangsseite des Ma-
schinengestells der Revolverstanzpresse hin offenen
Gestellkammer. Die Lagerkapazitat der stationsfernen
Magazineinheit ist aufgrund der rdumlichen Gegeben-
heiten stark eingeschrankt. Infolge der geringen Anzahl
der an der stationsfernen Magazineinheit verfligbaren
Lagerplatze muss die stationsferne Magazineinheit hau-
fig nach- oder umgeristet werden, damit der stationsna-
he Werkzeugrevolver aus der stationsfernen Magazin-
einheit mit den bendtigten Stanzwerkzeugen versorgt
werden kann.

[0004] Gattungsgemaler Stand der Technik mit einer
stationsfernen Magazineinheit, die eine gegeniiber dem
Stand der Technik nach EP 0 648 556 A1 erweiterte La-
gerkapazitat besitzt, stammt von der Firma TRUMPF®,
71254 Ditzingen, Deutschland. In diesem Fall istim Nah-
bereich einer Stanzmaschine mit einem Monostanzkopf
und mit einem als stationsnahe Magazineinheit an einer
Querschiene einer Koordinatenfiihrung vorgesehenen
Linearmagazin eine unter der Bezeichnung "ToolMas-
ter®" angebotene stationsferne Magazineinheit angeord-
net. Die stationsferne Magazineinheit ToolMaster®, be-
sitzt einen scheibenférmigen Werkzeugtrager, der hori-
zontal ausgerichtet ist und um eine vertikale Drehachse
zugestellt werden kann. An seiner Oberseite weist der
scheibenférmige Werkzeugtrager Lagerplatze fir Stanz-
werkzeuge auf, die in mehreren konzentrischen Reihen
um die Drehachse angeordnet sind. Ein Schwenkarm
einer Werkzeugtransfervorrichtung hat auf die Werk-
zeug-Lagerplatze des scheibenférmigen Werkzeugtra-
gers permanent Zugriff und transferiert die betreffenden
Stanzwerkzeuge zwischen dem stationsnahen Linear-
magazin der Stanzmaschine und dem scheibenférmigen
Werkzeugtrager der stationsfernen Magazineinheit Tool-
Master®. Insbesondere aufgrund des scheibenférmigen
Werkzeugtragers bendtigt die stationsferne Magazinein-
heit ToolMaster® eine verhaltnismaRig groRe Aufstellfla-
che.

[0005] Eine leistungsfahige Versorgung der Bearbei-
tungsstation einer Werkzeugmaschine mit den benétig-
ten Werkzeugen bei kompakter Bauweise der Gesamta-
nordnung zu ermdglichen, ist Aufgabe der vorliegenden
Erfindung.

[0006] Erfindungsgemal geldst wird diese Aufgabe
durch das Werkzeugmagazin gemaf Patentanspruch 1,
die maschinelle Anordnung gemaR Patentanspruch 12
und das Verfahren zum Verwalten von Werkzeugen ge-
maf Patentanspruch 15.

[0007] Im Falle der Erfindung ist ein Werkzeugmaga-
zin mit einer stationsfernen Magazineinheit vorgesehen,
die zusatzlich zu einem permanent fur eine Werkzeug-
handlingvorrichtung zugénglichen Werkzeugtrager ei-
nen fir dieselbe Werkzeughandlingvorrichtung temporar
zuganglichen Werkzeugtrager aufweist. Der temporare
Werkzeugtrager bietet die Moglichkeit, die stationsferne
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Magazineinheit flexibel zu konfigurieren. Die Lagerkapa-
zitat des permanenten Werkzeugtragers lasst sich durch
den temporaren Werkzeugtrager bedarfsabhangig er-
weitern. An der stationsfernen Magazineinheit kénnen
folglich Werkzeuge auch in einer verhaltnismafig grofen
Anzahl vorgehalten werden. Daher kénnen fir die Bear-
beitungsstation der Werkzeugmaschine die bendtigten
Werkzeuge auch dann kurzfristig bereitgestellt werden,
wenn Bearbeitungsaufgaben mit einem grofRen Werk-
zeugbedarf zu erledigen sind. Im Rahmen der Werkzeug-
verwaltung kann die Werkzeughandlingvorrichtung da-
bei Werkzeuge wahlweise zwischen der stationsnahen
Magazineinheit und dem permanenten Werkzeugtrager
der stationsfernen Magazineinheit, zwischen der stati-
onsnahen Magazineinheit und dem temporaren Werk-
zeugtrager der stationsfernen Magazineinheit oder auch
zwischen dem permanenten und dem temporaren Werk-
zeugtrager der stationsfernen Magazineinheit transferie-
ren.

[0008] In besonders groRer Zahl kénnen Werkzeuge
fur die Bearbeitungsstation der Werkzeugmaschine
und/oder an der Bearbeitungsstation ausgewechselte
Werkzeuge zwischengelagert werden, wenn eine Mehr-
zahl von stationsfernen Magazineinheiten mit jeweils we-
nigstens einem permanenten Werkzeugtrager und je-
weils wenigstens einem temporaren Werkzeugtrager
vorgesehenist. In diesem Fall besteht beispielsweise die
Méoglichkeit, an einander gegeniiberliegenden Seiten ei-
nes Gestells der Werkzeugmaschine jeweils eine stati-
onsferne Magazineinheit anzuordnen.

[0009] Besondere Ausfiihrungsarten des Werkzeug-
magazins gemal Patentanspruch 1, der maschinellen
Anordnung gemafR Patentanspruch 12 und des Werk-
zeugverwaltungsverfahrens gemafl Patentanspruch 15
ergeben sich aus den abhangigen Patentanspriichen 2
bis 11, 13, 14 und 16.

[0010] Im Falle der Erfindungsbauart gemafR Paten-
tanspruch 2 umfasst die stationsferne Magazineinheit
des Werkzeugmagazins mehrere temporare Werkzeug-
trager. Die verschiedenen temporaren Werkzeugtrager
sind wahlweise fur die Werkzeughandlingvorrichtung zur
Entnahme und/oder zur Ubergabe von Werkzeugen zu-
ganglich. Ein derartiges Werkzeugmagazin besitzt eine
besonders grolRe Lagerkapazitat. Darliber hinaus bietet
es die Moglichkeit, den oder die temporaren Werkzeug-
trager, welche der Werkzeughandlingvorrichtung mo-
mentan nicht zur Verfiigung stehen missen, um- bzw.
nachzuristen und auf diese Art und Weise die stations-
ferne Magazineinheit und mit dieser das gesamte Werk-
zeugmagazin firkommende Bearbeitungsaufgaben vor-
zubereiten, ohne dass die momentanen Ablaufe an der
Werkzeugmaschine dadurch gestort oder verzégert wiir-
den.

[0011] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung istausweislich Patentanspruch 3 die Zugénglich-
keit des oder der temporaren Werkzeugtrager fiir die
Werkzeughandlingvorrichtung an eine Funktionsstellung
des oder der temporaren Werkzeugtrager gebunden. In
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einer AuBerfunktionsstellung stehen der oder die tempo-
raren Werkzeugtrager der Werkzeughandlingvorrich-
tung nicht zur Verfiigung. Die von einem temporaren
Werkzeugtrager auszuflihrenden Bewegungen in die
Funktionsstellung oder in die AuRerfunktionsstellung las-
sen sich auf einfache Art und Weise mit hoher Genauig-
keit steuern. In der AuBRerfunktionsstellung kann der be-
treffende temporare Werkzeugtrager insbesondere mit
Werkzeugen um- bzw. nachgerustet werden. Auch be-
steht die Mdglichkeit, Werkzeuge, die beispielsweise
aufgrund von Verschlei aus dem Werkzeugbestand des
Werkzeugmagazins der Werkzeugmaschine zu entfer-
nen sind, bei AuBerfunktionsstellung des betreffenden
temporaren Werkzeugtrdgers von diesem zu entneh-
men.

[0012] Eine kompakte Bauweise der stationsfernen
Magazineinheit ist dann mdglich, wenn der oder die tem-
poraren Werkzeugtrager der stationsfernen Magazinein-
heit aus der AuRerfunktionssteilung in die Funktionsstel-
lung und/oder aus der Funktionsstellung in die AuRer-
funktionsstellung in vertikaler Richtung bewegbar sind
(Patentanspruch 4). Da die temporaren Werkzeugtrager
Bewegungen in vertikaler Richtung ausfiihren, kommt
die stationsferne Magazineinheit mit einer verhaltnisma-
Rig kleinen Grundflache aus.

[0013] Im Interesse einer hohen Funktionssicherheit
des Werkzeugtransfers ist ausweislich Patentanspruch
5 vorgesehen, dass der oder die temporaren Werkzeug-
trager der stationsfernen Magazineinheit in der Funkti-
onsstellung gegenliber dem permanenten Werkzeugtra-
ger und/oder gegenuber der Werkzeughandlingvorrich-
tung definiert angeordnet sind. Aufgrund dieses Erfin-
dungsmerkmales ist sichergestellt, dass die Werkzeug-
handlingvorrichtung Werkzeuge stérungsfrei von dem
betreffenden temporaren Werkzeugtrager der stations-
fernen Magazineinheit entnehmen oder an den betref-
fenden temporaren Werkzeugtrager Gbergeben kann.
[0014] Eine definierte Anordnung eines temporaren
Werkzeugtragers lasst sich bei entsprechender Positio-
niergenauigkeit der fiir die Bewegung des temporaren
Werkzeugtragers in die Funktionsstellung verwendeten
Einrichtungen, insbesondere entsprechender Antriebe,
ohne zusétzliche Hilfsmittel realisieren.

[0015] Denkbaristerfindungsgemaf aberauch die L6-
sung gemaf Patentanspruch 6.

[0016] Zur Gewahrleistung einer definierten Anord-
nung des oder der temporaren Werkzeugtrager gegen-
Uber dem permanenten Werkzeugtrager der stationsfer-
nen Magazineinheit und/oder gegeniiber der Werkzeug-
handlingvorrichtung ist im Falle der Erfindungsbauart
nach Patentanspruch 6 eine aktivierbare und deaktivier-
bare Positioniereinrichtung vorgesehen. Aktiviert ist die
Positioniereinrichtung, wenn der betreffende temporéare
Werkzeugtrager fur die Werkzeughandlingvorrichtung
verfiigbar ist. Ansonsten, beispielsweise zur Uberfiih-
rung des temporaren Werkzeugtragers in die AuRerfunk-
tionsstellung, ist die Positioniereinrichtung deaktiviert.
Fur die konstruktive Ausfiihrung der erfindungsgemafien
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Positioniereinrichtung bestehen verschiedenartige Még-
lichkeiten. Beispielsweise kann zwischen dem perma-
nenten Werkzeugtrager und einem fir die Werkzeug-
handlingvorrichtung verfligbaren temporaren Werkzeug-
trager eine schaltbare Magnetverbindung vorgesehen
sein, mittels derer der temporare Werkzeugtrager fur die
Dauer seiner Verfligbarkeit fir die Werkzeughandling-
vorrichtung an den permanenten Werkzeugtrager ange-
bunden wird. Ebenfalls denkbar ist eine besondere Fih-
rung fur den oder die temporaren Werkzeugtrager, die
dann wirksam wird, wenn ein temporarer Werkzeugtra-
ger in seine Funktionsstellung einfahrt. Eine derartige
Fihrung kann beispielsweise als Kulissenfiihrung aus-
gebildet sein.

[0017] Zur Bewegung des oder der temporaren Werk-
zeugtrager der stationsfernen Magazineinheit in die
Funktionsstellung und/oder in die Auferfunktionsstel-
lung ist in weiterer Ausgestaltung der Erfindung ein For-
dermittel vorgesehen, welches vorzugsweise motorisch
angetrieben ist (Patentanspruch 7). Ein derartiges For-
dermittel kann insbesondere auch eine Mehrzahl von
temporaren Werkzeugtrdgern gemeinschaftlich bewe-
gen. Mit der Uberfiihrung eines temporéren Werkzeug-
tragers in die Funktionsstellung kann ein anderer tem-
porarer Werkzeugtrager in die AuRerfunktionsstellung
bewegt werden.

[0018] ZweckmaRigerweise ist das angetriebene For-
dermittel als endlos umlaufendes Fordermittel ausge-
fuhrt (Patentanspruch 8). Als endlos umlaufendes For-
dermittel in Frage kommen erfindungsgeman insbeson-
dere endlos umlaufende Férderketten oder endlos um-
laufende Férderriemen (Patentanspruch 9).

[0019] Eine groRe Anzahl an Werkzeugen kann auf
engstem Raum vorgehalten werden, wenn die stations-
ferne Magazineinheit ein Umlaufmagazin umfasst (Pa-
tentanspruch 10). Zur funktionssicheren Uberfiihrung in
die Funktionsstellung und/oder in die AuBerfunktions-
stellung sind der oder die temporaren Werkzeugtrager
an einer Tragstruktur des Umlaufmagazins gefiihrt. Zur
Vermeidung von Unwuchten beim Umlauf von tempora-
ren Werkzeugtragern empfiehlt es sich, die Werkzeuge
moglichst regelmaRig auf die temporaren Werkzeugtra-
ger zu verteilen. Zur Fihrung des oder der temporéaren
Werkzeugtrager an der Tragstruktur des Umlaufmaga-
zins kénnen beispielsweise die vorstehend genannten
endlos umlaufenden Férdermittel dienen. Alternativ kon-
nen zum Beispiel auch rotierende Tragscheiben vorge-
sehen sein, an denen der oder die temporaren Werk-
zeugtrager angelenkt sind.

[0020] Durch eine besonders kleine Grundflache
zeichnet sich ein Umlaufmagazin der stationsfernen Ma-
gazineinheit dann aus, wenn es wenigstens teilweise als
Paternoster ausgebildet ist (Patentanspruch 11). An ei-
nem endlos umlaufenden und an einer Tragstruktur des
Paternosters in vertikaler Bewegungsrichtung gefiihrten
Fordermittel kénnen als temporare Werkzeugtrager
mehrere Gondeln, insbesondere hangend angebracht
sein. Jede der Gondeln kann eine Mehrzahl von Lager-
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platzen fur Werkzeuge aufweisen. Das umlaufende For-
dermittel des Paternosters |&sst sich auerhalb des auf-
zugsartigen Paternosters auch in horizontaler Richtung
fihren und/oder mehrfach umlenken. Auf diese Art und
Weise kann fiir die stationsferne Magazineinheit ein Um-
laufmagazin mitbesonders groRer Lagerkapazitat bereit-
gestellt werden. Ihre Funktionsstellung fahrt eine Gondel
vorzugsweise in dem als Paternoster ausgebildeten Teil
des Umlaufmagazins an.

[0021] Im Falle der maschinellen Anordnung nach Pa-
tentanspruch 13 wird das Werkzeugmagazin der Werk-
zeugmaschine von einem als stationsnahe Magazinein-
heit beispielsweise vorgesehenen Linearmagazin Ubli-
cher Bauart und einer erfindungsgemaf ausgefihrten
stationsfernen Magazineinheit mit einem permanenten
Werkzeugtrager und wenigstens einem temporaren
Werkzeugtrager gebildet. Mittels der Werkzeughandling-
vorrichtung kénnen Werkzeuge insbesondere zwischen
der stationsnahen Magazineinheit, gegebenenfalls dem
stationsnahen Linearmagazin, und der stationsfernen
Magazineinheit transferiert werden.

[0022] Unabhangig von der Bauweise der stationsna-
hen Magazineinheit besteht erfindungsgeman die Mog-
lichkeit, dass die Werkzeughandlingvorrichtung an der
stationsfernen Magazineinheit wahlweise auf den per-
manenten Werkzeugtrager oder auf den oder die fir die
Werkzeughandlingvorrichtung gleichfalls zuganglichen
temporaren Werkzeugtrager zugreift. Ist der permanente
Werkzeugtrager der stationsfernen Magazineinheit na-
her an der stationsnahen Magazineinheit angeordnet als
der oder die fur die Werkzeughandlingvorrichtung zu-
ganglichen temporaren Werkzeugtrager, so empfiehlt es
sich im Interesse eines mdglichst schnellen Werkzeug-
transfers zu der stationsnahen Magazineinheit, die fur
die Erledigung der jeweils nachsten Bearbeitungsaufga-
be bendtigten Werkzeuge an dem permanenten Werk-
zeugtrager der stationsfernen Magazineinheit vorzuhal-
ten. Sind aulRerdem an der Werkzeugmaschine nachei-
nander Bearbeitungsaufgaben zu erledigen, fir die un-
terschiedliche Werkzeugsatze bendtigt werden, soistdie
stationsnahe Magazineinheit und mit dieser auch die sta-
tionsferne Magazineinheit, von der aus die stationsnahe
Magazineinheit mit den bendtigten Werkzeugen be-
schickt wird, standig nach- bzw. umzuristen. Da beim
Werkzeugtransfer zwischen der stationsnahen Magazi-
neinheit und der stationsfernen Magazineinheit aus den
genannten Griinden bevorzugt der permanente Werk-
zeugtrager der stationsfernen Magazineinheit genutzt
werden sollte, muss sichergestellt sein, dass an dem per-
manenten Werkzeugtrager der stationsfernen Magazin-
einheit samtliche fir den nachfolgenden Bearbeitungs-
prozess bendtigten Werkzeuge und/oder eine ausrei-
chende Anzahl freier Lagerplatze fiir an der stationsna-
hen Magazineinheit nicht mehr bendtigte Werkzeuge
vorhanden sind. Eine entsprechende Konfiguration des
permanenten Werkzeugtragers der stationsfernen Ma-
gazineinheit wird in bevorzugter Ausgestaltung des er-
findungsgemaRen Werkzeugverwaltungsverfahrens
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hauptzeitparallel vorgenommen, d.h. wahrend an der Be-
arbeitungsstation der Werkzeugmaschine ein Werkstiick
bearbeitet wird (Patentanspruch 16).

[0023] Nachfolgend wird die Erfindung anhand bei-
spielhafter schematischer Darstellungen naher erlautert.
Es zeigen:
Figur 1  eine maschinelle Anordnung zur stanzenden
Blechbearbeitung mit einer Stanzmaschine
und einem Werkzeugmagazin mit einer stati-
onsfernen Magazineinheit erster Bauart,
Figur2  einen Teil der maschinellen Anordnung ge-
maf Figur 1 in der Ansicht in Richtung des
Pfeils Il in Figur 1,

Figur 3  die Stanzmaschine gemaR den Figuren 1 und
2 mit einer stationsfernen Magazineinheit
zweiter Bauart,

Figur4  einen temporaren Werkzeugtrager der stati-
onsfernen Magazineinheit gemaf Figur 3 in
der Seitenansicht,

Figur 5 den temporaren Werkzeugtrager gemal Fi-
gur 4 in der Draufsicht,

Figur 6 die Stanzmaschine gemaR den Figuren 1 bis
3 mit einer stationsfernen Magazineinheit drit-
ter Bauart,

Figur 7  die Stanzmaschine gemaR den Figuren 1 bis
3 und 6 mit einer stationsfernen Magazinein-
heit vierter Bauart,

Figur 8 die Stanzmaschine gemaR den Figuren 1 bis
3, 6 und 7 mit einer stationsfernen Magazin-
einheit flnfter Bauart und

Figur 9 die Stanzmaschine gemaR den Figuren 1 bis
3 und 6 bis 8 mit einer stationsfernen Maga-
zineinheit sechster Bauart.

[0024] GemaR den Figuren 1 bis 3 und 5 bis 8 umfasst
eine maschinelle Anordnung 1 zum stanzenden Bear-
beiten von Blechen 2 als Werkzeugmaschine eine Stanz-
maschine 3 herkdmmlicher Bauart. Die Stanzmaschine
3 besitzt ein C-féormiges Maschinengestell 4 mit einem
oberen Gestellschenkel 5, einem unteren Gestellschen-
kel 6 und einem zwischen dem oberen Gestellschenkel
5 und dem unteren Gestellschenkel 6 ausgebildeten
Schenkelzwischenraum 7. An den freien Enden des obe-
ren Gestellschenkels 5 und des unteren Gestellschen-
kels 6 befindet sich als Bearbeitungsstation der Stanz-
maschine 3 eine herkdmmliche Stanzstation 8 mit einer
oberen Werkzeugaufnahme an dem oberen Gestell-
schenkel 5 und einer unteren Werkzeugaufnahme an
dem unteren Gestellschenkel 6.
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[0025] In dem Schenkelzwischenraum 7 des Maschi-
nengestells 4 ist eine gleichfalls herkdmmliche Koordi-
natenfihrung 9 fir Bleche 2 untergebracht. Die Koordi-
natenfihrung 9 umfasst eine Querfiihrung 10, dieandem
unteren Gestellschenkel 6 in Langsrichtung des Maschi-
nengestells 4 beweglich gefiihrt ist und die motorisch an-
getrieben in Richtung eines Doppelpfeils 11 verfahren
kann.

[0026] Die Querfihrung 10 fihrt ihrerseits eine Quer-
schiene 12, die an der von dem Betrachter der Figuren
1, 3 und 6 bis 9 abliegenden Seite der Querfiihrung 10
vorgesehen und die in Figur 2 zu erkennen ist. Wie iblich
ist die Querschiene 12 teilweise in dem Schenkelzwi-
schenraum 7 des Maschinengestells 4 angeordnet und
langs der Querfihrung 10 motorisch angetrieben in Rich-
tung eines Doppelpfeils 13 bewegbar. In herkémmlicher
Weise ist die Querschiene 12 mit Spannpratzen 14 zum
Fixieren von Blechen 2 und auRerdem mit Lagerplatzen
fur als Werkzeuge fir die Blechbearbeitung vorgesehene
Stanzwerkzeuge 15 versehen.

[0027] Ausweislich der Figuren 4 und 5 sind die in den
Uibrigen Abbildungen zum Teil stark schematisch darge-
stellten Stanzwerkzeuge 15 herkémmlicher Bauart und
umfassen dementsprechend als Oberwerkzeug einen
Stanzstempel 16, als Unterwerkzeug eine Stanzmatrize
17 und aulRerdem einen Abstreifer 18. Die Einzelteile je-
des der Stanzwerkzeuge 15 sind wie tblich in einer Werk-
zeugkassette 19 untergebracht. Zur Handhabung eines
Stanzwerkzeuges 15 wird die betreffende Werkzeugkas-
sette 19 gehandhabt.

[0028] Von den Spannpratzen 14 der Koordinatenfiih-
rung 9 sind in Figur 2 lediglich zwei andeutungsweise zu
erkennen. Mittels der Spannpratzen 14 wird ein zu be-
arbeitendes Blech 2 in gewohnter Weise an der Koordi-
natenfiihrung 9 fixiert. Aufgrund der Beweglichkeit der
Querfihrung 10 in Richtung des Doppelpfeils 11 und der
Querschiene 12 in Richtung des Doppelpfeils 13 kann
das durch die Spannpratzen 14 gehaltene Blech 2 mittels
der Koordinatenfiihrung 9 in einer durch die Doppelpfeile
11, 13 aufgespannten horizontalen Bewegungsebene
bewegt werden. Derartige Bewegungen eines Bleches
2 werden ausgefuhrt, um das Blech 2 gegeniber der
Stanzstation 8 der Stanzmaschine 3 flr die Bearbeitung
zu positionieren bzw. um das Blech 2 bei der stanzenden
Bearbeitung relativ zu der Stanzstation 8 zu bewegen.
Wahrend seiner Bewegung ist das Blech 2 auf einem
stationaren Werkstlicktisch 20 der Stanzmaschine 3 ge-
lagert.

[0029] Mit den Lagerplatzen fir Stanzwerkzeuge 15
bildet die Querschiene 12 der Koordinatenfiihrung 9 eine
nahe der Stanzstation 8 angeordnete und daher stati-
onsnahe Magazineinheit eines Werkzeugmagazins 21
der maschinellen Anordnung 1.

[0030] Zusatzlich zu der Querschiene 12 (stationsna-
he Magazineinheit) umfasst das Werkzeugmagazin 21
der maschinellen Anordnung 1 eine stationsferne Maga-
zineinheit 22. Die stationsferne Magazineinheit 22 ist mit
Abstand von der Stanzstation 8 an dem riickwartigen En-
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de des Maschinengestells 4 angeordnet.

[0031] Die Figuren 1,3 und 6 bis 9 zeigen die stations-
ferne Magazineinheit 22 in unterschiedlichen Ausfiihrun-
gen.

[0032] Allen Bauarten gemeinsam ist ein als Magazin-
plattform 23 ausgefiihrter permanenter Werkzeugtrager
mit Lagerplatzen fur Stanzwerkzeuge 15. Die Magazin-
plattform 23 ist in den dargestellten Beispielsfallen an
einer Langsseite des Maschinengestells 4 mit diesem
fest verbunden. Als Alternative wéare auch eine von dem
Maschinengestell 4 konstruktiv getrennte Magazinplatt-
form 23 denkbar. MalRgebend fiir den permanenten Cha-
rakter der als Werkzeugtrager vorgesehenen Magazin-
plattform 23 ist der Umstand, dass die Magazinplattform
23 dauerhaft fir eine Werkzeughandlingvorrichtung 24,
im Einzelnen fir einen Werkzeuggreifer 25 und/oder fiir
einen Werkzeuggreifer 26 der Werkzeughandlingvor-
richtung 24, zur Entnahme und/oder zur Ubergabe von
Stanzwerkzeugen 15 zuganglich ist.

[0033] Neben der fiir die Werkzeughandlingvorrich-
tung 24 dauerhaft zuganglichen Magazinplattform 23
umfasst jede der dargestellten stationsfernen Magazin-
einheiten 22 einen temporaren Werkzeugtrager 27.
[0034] Auch der temporare Werkzeugtrager 27 weist
Lagerplatze fir Stanzwerkzeuge 15 auf. Im Gegensatz
zu der Magazinplattform 23 ist der temporare Werkzeug-
trager 27 nicht dauerhaft sondern voriibergehend fir die
Werkzeughandlingvorrichtung 24 zur Entnahme
und/oder zur Ubergabe von Stanzwerkzeugen 15 zu-
ganglich.

[0035] Im Falle einer in Figur 1 dargestellten Bauart
22-1 der stationsfernen Magazineinheit 22 wird die vor-
Ubergehende Zuganglichkeit des tempordren Werk-
zeugtragers 27 fir die Werkzeughandlingvorrichtung 24
dadurch realisiert, dass der temporare Werkzeugtrager
27 an einem mobilen Werkzeugwagen 28 vorgesehen
ist. An dem Werkzeugwagen 28 vorgesehene Laufrollen
sind in Figur 1 verdeckt angeordnet.

[0036] Bei Bedarf wird der Werkzeugwagen 28 mit
dem temporaren Werkzeugtrager 27 in die aus Figur 1
ersichtliche Position bewegt, in welcher der temporéare
Werkzeugtrager 27 seine Funktionsstellung einnimmt
und der Magazinplattform 23 unmittelbar benachbart ist.
Nimmt der temporare Werkzeugtrager 27 seine Funkti-
onsstellung ein, so kann die Werkzeughandlingvorrich-
tung 24 auf die Lagerplatze des temporaren Werkzeug-
tragers 27 bzw. auf dort angeordnete Stanzwerkzeuge
15 zugreifen. In eine Position abseits der Magazinplatt-
form 23 wird der Werkzeugwagen 28 insbesondere zum
Nach- bzw. Umristen des dann in der AuRerfunktions-
stellung befindlichen temporaren Werkzeugtragers 27
bewegt.

[0037] Im Falle der Bauarten 22-2 (Figur 3), 22-3 (Figur
6), 22-4 (Figur 7), 22-5 (Figur 8) und 22-6 (Figur 9) der
stationsfernen Magazineinheit 22 sind mehrere tempo-
rare Werkzeugtrager 27 vorgesehen. Die temporaren
Werkzeugtrager 27 sind dabei jeweils Bestandteil eines
Umlaufmagazins 29, das nach Art eines Paternosters
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ausgefihrt ist. Die verschiedenen Ausfliihrungsformen
des Umlaufmagazins 29 unterscheiden sich insbeson-
dere durch ihre Kapazitat zur Lagerung von Stanzwerk-
zeugen 15. Unterschiede in der Lagerkapazitat des
Werkzeugtragers 27 gemaf Figur 1 bzw. der Umlaufma-
gazine 29 gemal den Figuren 3 und 6 bis 9 bedingen
unterschiedliche Lagerkapazitaten der verschiedenen
Bauarten 22-1, 22-2, 22-3, 22-4, 22-5, 22-6 der stations-
fernen Magazineinheit 22.

[0038] Jedes der paternosterartigen Umlaufmagazine
29 besitzt eine Tragstruktur 30, an welcher als Férder-
mittel zwei endlos umlaufende Férderketten 31, 32 ge-
fuhrt sind. Je nach Bauart des Umlaufmagazins 29 sind
die Forderketten 31, 32 unterschiedlich oft umgelenkt.
Im Falle der in Figur 3 dargestellten Bauart 22-2 der sta-
tionsfernen Magazineinheit 22 kdnnen anstelle der For-
derketten 31, 32 auch Tragscheiben vorgesehen sein,
die an der Tragstruktur 30 um horizontale Drehachsen
drehbar gelagert sind und an denen die temporaren
Werkzeugtrager 27 bezuglich der Drehachsen der Trag-
scheiben exzentrisch und um horizontale Schwenkach-
sen schwenkbar angelenkt sind.

[0039] AndenForderketten31, 32 sind die als Gondeln
ausgebildeten temporaren Werkzeugtrager 27 hangend
und um eine horizontale Achse begrenzt schwenkbar ge-
lagert. Die Stanzwerkzeuge 15 sind zur Vermeidung von
Unwuchten beim Umlauf der Gondeln auf diese regel-
maRig verteilt.

[0040] Mittels eines nicht im Einzelnen gezeigten An-
triebsmotors werden die Forderketten 31, 32 inihrer Um-
laufrichtung angetrieben. Dadurch wird jeweils ein tem-
porarer Werkzeugtrager 27 in eine Funktionsstellung zu-
gestellt, in welcher er der als permanenter Werkzeugtra-
ger dienenden Magazinplattform 23 unmittelbar benach-
bart ist. Die Ubrigen temporaren Werkzeugtrager 27 des
Umlaufmagazins 29 nehmen gleichzeitig eine Aul3er-
funktionsstellung ein, in welcher sie fir die Werkzeug-
handlingvorrichtung 24 nicht erreichbar sind.

[0041] InderFunktionsstellungistderbetreffende tem-
porare Werkzeugtrager 27 gegeniiber der Magazinplatt-
form 23 und auch gegenuber der Werkzeughandlingvor-
richtung 24 definiert angeordnet. Entsprechendes gilt fir
die Lagerplatze des in die Funktionsstellung Gberfihrten
temporaren Werkzeugtragers 27 und die an den Lager-
platzen angeordneten Stanzwerkzeuge 15. Wie in den
Figuren 4 und 5 zu erkennen ist, sind die Stanzwerkzeu-
ge 15 an den Lagerplatzen des temporaren Werkzeug-
tragers 27 im Wesentlichen spielfrei eingepasst.

[0042] Eine definierte gegenseitige rAumliche Zuord-
nung des in die Funktionsstellung bewegten temporaren
Werkzeugtragers 27 einerseits und der Magazinplatt-
form 23 andererseits wird in den dargestellten Beispiels-
fallen mittels einer hierfir vorgesehenen Positionierein-
richtung 33 realisiert.

[0043] In dem Beispielsfall gemafR den Figuren 4 und
5 umfasst die Positioniereinrichtung 33 Positionierauf-
nahmen 34 an den temporaren Werkzeugtréagern 27 und
aulerdem nicht dargestellte Positioniervorspriinge an
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der Magazinplattform 23. Fahrt der temporare Werk-
zeugtrager 27 in die Funktionsstellung ein, so wird ein
an der Magazinplattform 23 aulRerdem vorgesehener
Elektromagnet der Positioniereinrichtung 33 aktiviert.
Durch den Elektromagneten wird der begrenzt schwenk-
bewegliche temporare Werkzeugtrager 27 an die Maga-
zinplattform 23 herangezogen. Die Positionieraufnah-
men 34 an dem temporaren Werkzeugtrager 27 und die
den Positionieraufnahmen 34 zugeordneten Positionier-
vorspriinge an der Magazinplattform 23 erzeugen dabei
einen Formschluss zwischen dem temporaren Werk-
zeugtrager 27 und der Magazinplattform 23 und sorgen
auf diese Weise fiir eine Positionierung des temporéaren
Werkzeugtragers 27 mit der gewiinschten Anordnung
gegenuber der Magazinplattform 23. Damit sind der tem-
porare Werkzeugtrager 27 und dessen Lagerplatze bzw.
die an dem temporaren Werkzeugtrager 27 vorgehalte-
nen Stanzwerkzeuge 15 gegenliber dem gesamten Ma-
schinengestell 4 und insbesondere auch gegeniiber der
an dem Maschinengestell 4 vorgesehenen Werkzeug-
handlingvorrichtung 24 definiert positioniert. Auch im Ko-
ordinatensystem einer numerischen Steuerung, die alle
wesentlichen Funktionen der maschinellen Anordnung 1
steuert, nehmen damit die Lagerplatze bzw. Stanzwerk-
zeuge 15 an dem temporaren Werkzeugtrager 27 eine
definierte Position ein.

[0044] Die Werkzeughandlingvorrichtung 24 umfasst
neben den Werkzeuggreifern 25, 26 einen Transfer-
schlitten 35, der mittels eines nicht dargestellten motori-
schen Antriebes an maschinengestellfesten Fiihrungs-
schienen 36, 37 langs des oberen Gestellschenkels 5
des Maschinengestells 4 verfahren kann (Figur1). Die
Werkzeuggreifer 25, 26 sind an dem Transferschlitten
35 in Querrichtung des oberen Gestellschenkels 5 be-
weglich. AuBerdem kénnen die Werkzeuggreifer 25, 26
gegenuber dem Transferschlitten 35 in vertikaler Rich-
tung angehoben und abgesenkt werden.

[0045] ZurBearbeitung eines Bleches 2 werden an der
oberen Werkzeugaufnahme und an der unteren Werk-
zeugaufnahme der Stanzstation 8 die Stanzwerkzeuge
15 in gewohnter Weise mittels der Koordinatenfiihrung
9 ein- und ausgewechselt. Auch zu diesem Zweck wer-
den die Beweglichkeit der Querfihrung 10 in Richtung
des Doppelpfeils 11 und die Beweglichkeit der Quer-
schiene 12 in Richtung des Doppelpfeils 13 genutzt. Zum
Werkzeugwechsel fahrt die Koordinatenfiihrung 9 zu-
nachst mit einem leeren Lagerplatz der Querschiene 12
die Stanzstation 8 an. Das an der Stanzstation 8 einge-
wechselte Stanzwerkzeug 15 wird anschlielend aus der
oberen Werkzeugaufnahme und aus der unteren Werk-
zeugaufnahme der Stanzstation 8 auf den zuvor leeren
Lagerplatz der Querschiene 12 ibernommen. Danach
wird das fiir den nachsten Bearbeitungsschritt benétigte
und an der Querschiene 12 vorgehaltene Stanzwerk-
zeug 15 durch entsprechendes Verfahren der Koordina-
tenfihrung 9 in die obere Werkzeugaufnahme und in die
untere Werkzeugaufnahme der Stanzstation 8 einge-
wechselt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0046] Das zu bearbeitende Blech 2 ist auch wahrend
des Werkzeugwechsels an der Stanzstation 8 an der Ko-
ordinatenfiihrung 9 festgelegt und wird iber den Werk-
stiicktisch 20 bewegt.

[0047] Die an den Lagerplatzen der Querschiene 12
vorgehaltenen Stanzwerkzeuge 15 stammen aus der
stationsfernen Magazineinheit 22. Ein fir die zu erledi-
gende Bearbeitungsaufgabe benétigter Stanzwerkzeug-
satz wird an der Querschiene 12 mittels der Werkzeug-
handlingvorrichtung 24 zusammengestellt.

[0048] Zu diesem Zweck verfahrt die Querfiihrung 10
gemeinsam mit der Querschiene 12 in ihre zu dem riick-
wartigen Ende des Maschinengestells 4 hin gelegene
Endposition. Die fur die anstehende Blechbearbeitung
benétigten Stanzwerkzeuge 15 werden von der Werk-
zeughandlingvorrichtung 24 nacheinander an der stati-
onsfernen Magazineinheit 22 aufgenommen und zu der
Querschiene 12 transferiert. Bei jedem einzelnen Werk-
zeugtransfer bewegt sich die Werkzeughandlingvorrich-
tung 24 langs der maschinengestellfesten Flihrungs-
schienen 36, 37 zun&chst in eine Werkzeug-Ubernah-
meposition oberhalb der stationsfernen Magazineinheit
22. Der fir den Werkzeugtransfer genutzte Werkzeug-
greifer 25, 26 der Werkzeughandlingvorrichtung 24 wird
anschlieBend in vertikaler Richtung so weit abgesenkt,
dass er das zu transferierende Stanzwerkzeug 15 erfas-
sen kann. Erforderlichenfalls fihrt der Werkzeuggreifer
25, 26 zuvor auch noch eine Bewegung in Querrichtung
des oberen Gestellschenkels 5 aus. Méglich ist es auch,
beide Werkzeuggreifer 25, 26 gleichzeitig und dann fir
den Transfer von zwei Stanzwerkzeugen 15 einzuset-
zen.

[0049] Beim Transfer eines einzelnen Stanzwerkzeu-
ges 15 wird der Werkzeuggreifer 25, 26 gemeinsam mit
dem daran gehaltenen Stanzwerkzeug 15 angehoben
und durch Verfahren der Werkzeughandlingvorrichtung
24 1angs der Fiihrungsschienen 36, 37 in eine Werkzeug-
Ubergabeposition oberhalb des fiir das Stanzwerkzeug
15 vorgesehenen Lagerplatzes an der Querschiene 12
bewegt. Durch erneutes Absenken des Werkzeuggrei-
fers 25, 26 wird das daran gehaltene Stanzwerkzeug 15
an den zugeordneten Lagerplatz der Querschiene 12
Ubergeben.

[0050] Entsprechend vollizieht sich der Transfer der
nicht mehr bendtigten Stanzwerkzeuge 15 der abge-
schlossenen Bearbeitung von der Querschiene 12 zu der
stationsfernen Magazineinheit 22.

[0051] Wahrend der Verfahrbewegung der Werkzeug-
handlingvorrichtung 24 langs des oberen Gestellschen-
kels 5 befindet sich der Werkzeuggreifer 25, 26 mit dem
zu transferierenden Stanzwerkzeug 15 stets in seiner ge-
stellnahen Endstellung. Auf diese Art und Weise werden
massebedingte Krafte vermieden, die auftreten wirden,
wenn der Werkzeuggreifer 25, 26 bei seiner Bewegung
langs des Maschinengestells 4 von diesem weiter beab-
standet ware.

[0052] Um die Wegléange bzw. die Dauer des Werk-
zeugtransfers zwischen der stationsfernen Magazinein-
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heit 22 und der stationsnahen Magazineinheit, d.h. der
Querschiene 12, zu minimieren, fahrt die Werkzeug-
handlingvorrichtung 24 an der stationsfernen Magazin-
einheit 22 bevorzugt die Magazinplattform 23 an. Die Ma-
gazinplattform 23 muss daher méglichst mit denjenigen
Stanzwerkzeugen 15 bestlickt sein, aus denen der
Stanzwerkzeugsatz fir die nachste Blechbearbeitung
zusammenzustellen ist bzw. muss freie Lagerplatze in
ausreichender Zahl aufweisen, um die bei der vorausge-
gangenen Blechbearbeitung eingesetzten und nun nicht
mehr benétigten Stanzwerkzeuge 15 aufnehmen zu kén-
nen.

[0053] Die entsprechende Konfigurierung der Maga-
zinplattform 23 kann hauptzeitparallel erfolgen, d.h. noch
wahrend eine Blechbearbeitung durchgefiihrt wird.
[0054] Die fur die darauffolgende Blechbearbeitung
bendtigten Stanzwerkzeuge 15, die sich nicht bereits auf
der Magazinplattform 23 befinden, werden dabei durch
den temporaren Werkzeugtrager 27 bereitgestellt. Der
temporare Werkzeugtrager 27 wird zu diesem Zweck in
einer abseits der Funktionsstellung gelegenen Auler-
funktionsstellung mit den betreffenden Stanzwerkzeu-
gen 15 bestilickt und anschlieRend in die Funktionsstel-
lung nahe der Magazinplattform 23 tberfiihrt. Noch wah-
rend an der Stanzstation 8 ein Blech 2 bearbeitet wird,
kann die Werkzeughandlingvorrichtung 24 die fur die
nachste Blechbearbeitung benétigten und an der Maga-
zinplattform 23 noch nicht verfigbaren Stanzwerkzeuge
15 von dem in der Funktionsstellung angeordneten tem-
poraren Werkzeugtrager 27 entnehmen und an die Ma-
gazinplattform 23 Ubergeben.

[0055] Sind an der Magazinplattform 23 Lagerplatze
zur spateren Aufnahme von Stanzwerkzeugen 15 zu rdu-
men, die bei der laufenden Blechbearbeitung eingesetzt
werden und die nach Beendigung der laufenden Blech-
bearbeitung von der Querschiene 12 zu der stationsfer-
nen Magazineinheit 22 zu transferieren sind, so werden
Stanzwerkzeuge 15, die fir die nachfolgende Blechbe-
arbeitung nicht benétigt werden, mittels der Werkzeug-
handlingvorrichtung 24 von der Magazinplattform 23 an
den in der Funktionsstellung befindlichen temporaren
Werkzeugtrager 27 Gibergeben, an dem zuvor die fir die
Ubernahme der betreffenden Stanzwerkzeuge 15 bené-
tigten Lagerplatze freigeraumt worden sind.

[0056] Inderbeschriebenen Weise wird sichergestellt,
dass schon bei Beendigung einer Blechbearbeitung die
fur die nachfolgende Blechbearbeitung bendtigten
Stanzwerkzeuge 15 an der Magazinplattform 23 verfiig-
bar sind und der an der Querschiene 12 fir die abge-
schlossene Blechbearbeitung vorgehaltene Stanzwerk-
zeugsatz kurzfristig gegen den fir die nachfolgende
Blechbearbeitung benétigten Stanzwerkzeugsatz aus-
getauscht werden kann.

[0057] Abweichend von der beschriebenen Vorge-
hensweise besteht auch die Mdglichkeit, dass die Werk-
zeughandlingvorrichtung 24 beim Werkzeugtransfer zwi-
schen der Querschiene 12 und der stationsfernen Ma-
gazineinheit 22 unmittelbar auf den in die Funktionsstel-
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lung bewegten temporaren Werkzeugtrager 27 der sta-
tionsfernen Magazineinheit 22 zugreift. Stanzwerkzeuge
15 kénnen mittels der Werkzeughandlingvorrichtung 24
an dem temporaren Werkzeugtrager 27 aufgenommen
und unmittelbar zu der Querschiene 12 transferiert wer-
den. Auch ist es denkbar, dass an der Querschiene 12
nicht mehr benétigte Stanzwerkzeuge 15 durch die
Werkzeughandlingvorrichtung 24 aufgenommen und oh-
ne Zwischenablage auf der Magazinplattform 23 direkt
an den in der Funktionsstellung befindlichen temporaren
Werkzeugtrager 27 Gbergeben werden.

[0058] Aus dem Werkzeugbestand des Werkzeugma-
gazins 21 der Stanzmaschine 3 beispielsweise ver-
schleilRbedingt auszuschleusende Stanzwerkzeuge 15
kénnen nach ihrem Transfer von der Querschiene 12 zu
der Magazinplattform 23 insbesondere hauptzeitparaliel
von der Magazinplattform 23 an einen temporaren Werk-
zeugtrager 27 Ubergeben werden. Dabei besteht die
Méoglichkeit, einen oder mehrere temporare Werkzeug-
trager 27 speziell zum Sammeln auszuschleusender
Stanzwerkzeuge 15 bereitzustellen. Nach der Ubergabe
der auszuschleusenden Stanzwerkzeuge 15 an den be-
treffenden temporaren Werkzeugtrager 27 kann dieser
aus der Funktionsstellung in die AuRerfunktionsstellung
UberfUhrt werden, in welcher er fiir einen Bediener zur
Entnahme der auszuschleusenden Stanzwerkzeuge 15
zuganglich ist.

Patentanspriiche

1. Werkzeugmagazin fir Werkzeuge (15) einer Werk-
zeugmaschine (3) zum Bearbeiten von Werksti-
cken, insbesondere von Blechen (2), mit einer stati-
onsnahen Magazineinheit (12) sowie mit einer sta-
tionsfernen Magazineinheit (22),

» wobei die stationsnahe Magazineinheit (12) fir
Werkzeuge (15) vorgesehenist, die aus der sta-
tionsnahen Magazineinheit (12) in eine Bearbei-
tungsstation (8) der Werkzeugmaschine (3) ein-
gewechselt und/oder aus der Bearbeitungssta-
tion (8) der Werkzeugmaschine (3) in die stati-
onsnahe Magazineinheit (12) ausgewechselt
werden und

» wobei die stationsferne Magazineinheit (22) fir
Werkzeuge (15) vorgesehen ist, die zum spéate-
ren Einwechseln in die Bearbeitungsstation (8)
von der stationsfernen Magazineinheit (22) zu
der stationsnahen Magazineinheit (12) transfe-
riert werden und/oder die nach dem Auswech-
selnaus der Bearbeitungsstation (8) von der sta-
tionsnahen Magazineinheit (12) zu der stations-
fernen Magazineinheit (22) transferiert werden,
dadurch gekennzeichnet, dass

die stationsferne Magazineinheit (22) einen per-
manenten Werkzeugtrdger (23) sowie einen
temporaren Werkzeugtrager (27) aufweist,
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» wobei der permanente Werkzeugtrager (23)
und der temporare Werkzeugtrager (27) Lager-
platze fir Werkzeuge (15) aufweisen, welche
von der stationsfernen Magazineinheit (22) zu
der stationsnahen Magazineinheit (12) transfe-
riert werden und/oder welche von der stations-
nahen Magazineinheit (12) zu der stationsfer-
nen Magazineinheit (22) transferiert werden und
» wobei der permanente Werkzeugtrager (23)
fur eine Werkzeughandlingvorrichtung (24) dau-
erhaft und der temporare Werkzeugtrager (27)
fur dieselbe Werkzeughandlingvorrichtung (24)
vorUbergehend und dabei zuséatzlich zu dem
permanenten Werkzeugtrager (23) zuganglich
ist zur Entnahme von Werkzeugen (15), welche
von der stationsfernen Magazineinheit (22) zu
der stationsnahen Magazineinheit (12) transfe-
riert werden und/oder zur Ubergabe von Werk-
zeugen (15), welche von der stationsnahen Ma-
gazineinheit (12) zu der stationsfernen Magazi-
neinheit (22) transferiert werden.

Werkzeugmagazin nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die stationsferne Magazinein-
heit (22) mehrere temporare Werkzeugtrager (27)
aufweist und dass die verschiedenen temporaren
Werkzeugtrager (27) wahlweise fir die Werkzeug-
handlingvorrichtung (24) zur Entnahme und/oder zur
Ubergabe von Werkzeugen (15) zuganglich sind.

Werkzeugmagazin nach Anspruch 1 oder Anspruch
2, dadurch gekennzeichnet, dass der oder die
temporaren Werkzeugtrager (27) der stationsfernen
Magazineinheit (22) in eine Funktionsstellung und in
eine AulRerfunktionsstellung bewegbar ist oder sind,
wobei ein in die Funktionsstellung bewegter tempo-
rarer Werkzeugtrager (27) fur die Werkzeughand-
lingvorrichtung (24) zur Entnahme und/oder zur
Ubergabe von Werkzeugen (15) zugénglich ist und
wobei ein in die AuBerfunktionsstellung bewegter
temporarer Werkzeugtrager (27) fur die Werkzeug-
handlingvorrichtung (24) nicht zur Entnahme
und/oder zur Ubergabe von Werkzeugen (15) zu-
ganglich ist.

Werkzeugmagazin nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der oder die temporaren Werk-
zeugtrager (27) der stationsfernen Magazineinheit
(22) aus der AuRerfunktionsstellung in die Funkti-
onsstellung und/oder aus der Funktionsstellung in
die AuRerfunktionsstellung in vertikaler Richtung be-
wegbar ist oder sind.

Werkzeugmagazin nach Anspruch 3 oder Anspruch
4, dadurch gekennzeichnet, dass der oder die
temporaren Werkzeugtrager (27) der stationsfernen
Magazineinheit (22) in der Funktionsstellung gegen-
Uber dem permanenten Werkzeugtrager (23)
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10.

1.

12.

und/oder gegenuber der Werkzeughandlingvorrich-
tung (24) definiert angeordnet ist oder sind.

Werkzeugmagazin nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine aktivierbare und deakti-
vierbare Positioniereinrichtung (33) vorgesehen ist,
mittels derer der oder die temporaren Werkzeugtra-
ger (27) der stationsfernen Magazineinheit (22) in
der Funktionsstellung gegentiber dem permanenten
Werkzeugtrager (23) und/oder gegentber der Werk-
zeughandlingvorrichtung (24) definiert angeordnet
ist oder sind.

Werkzeugmagazin nach einem der Anspriche 3 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass fiir den oder die
temporaren Werkzeugtrager (27) der stationsfernen
Magazineinheit (22) ein in der Bewegungsrichtung
des oder der temporaren Werkzeugtrager (27), vor-
zugsweise motorisch, angetriebenes Fdérdermittel
vorgesehen ist, welches den oder die temporaren
Werkzeugtrager (27) in die Funktionsstellung
und/oder in die AuRerfunktionsstellung mitnimmt.

Werkzeugmagazin nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als in der Bewegungsrichtung
des oder der temporaren Werkzeugtrager (27) der
stationsfernen Magazineinheit (22) angetriebenes
Fordermittel ein endlos umlaufendes Foérdermittel
vorgesehen ist, mit welchem der oder die tempora-
ren Werkzeugtrager (27) verbunden sind.

Werkzeugmagazin nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als endlos umlaufendes For-
dermittel fUr den oder die temporaren Werkzeugtra-
ger (27) der stationsfernen Magazineinheit (22) eine
endlos umlaufende Forderkette (31, 32) oder ein
endlos umlaufender Férderriemen vorgesehen ist.

Werkzeugmagazin nach einem der Anspriche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die stationsfer-
ne Magazineinheit (22) ein Umlaufmagazin (29) um-
fasst mit wenigstens einem temporaren Werkzeug-
trager (27), der mit einem in seiner Bewegungsrich-
tung umlaufenden Férdermittel des Umlaufmaga-
zins (29) verbunden und der an einer Tragstruktur
(30) des Umlaufmagazins (29) bei der Bewegung in
eine Funktionsstellung und in eine Auflerfunktions-
stellung geflhrt ist.

Werkzeugmagazin nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Umlaufmagazin (29) der
stationsfernen Magazineinheit (22) wenigstens teil-
weise als Paternoster ausgebildet ist.

Maschinelle Anordnung zum Bearbeiten von Werk-
stlicken, insbesondere von Blechen, mit einer Werk-
zeugmaschine (3), die eine Bearbeitungsstation (8)
aufweist, an welcher Werkzeuge (15) fir die Werk-
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stlickbearbeitung, insbesondere fiir die Blechbear-
beitung, ein- und auswechselbar sind sowie mit ei-
nem Werkzeugmagazin (21) dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkzeugmagazin (21) nach ei-
nemdervorhergehenden Anspriiche ausgebildetist.

Maschinelle Anordnung nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet,

+ dass die Bearbeitungsstation (8) an einem Ma-
schinengestell (4) der Werkzeugmaschine (3)
vorgesehen ist, das einen oberen Gestellschen-
kel (5), einen unteren Gestellschenkel (6) sowie
einen zwischen dem oberen Gestellschenkel (5)
und dem unteren Gestellschenkel (6) ausgebil-
deten Schenkelzwischenraum (7) aufweist,

+ dass die stationsnahe Magazineinheit (12) des
Werkzeugmagazins (21) wenigstens teilweise
in dem Schenkelzwischenraum (7) des Maschi-
nengestells (4) angeordnet ist,

+dass die stationsferne Magazineinheit (22) des
Werkzeugmagazins (21) von der stationsnahen
Magazineinheit (12) beabstandet auferhalb
des Schenkelzwischenraums (7) des Maschi-
nengestells (4) angeordnet ist und

+dass die stationsferne Magazineinheit (22) des
Werkzeugmagazins (21) als permanenten
Werkzeugtrager (23) eine Magazinplattform
aufweist, relativ zu welcher der oder die tempo-
raren Werkzeugtrager (27) der stationsfernen
Magazineinheit (22) in eine Funktionsstellung
und in eine AulRerfunktionsstellung bewegbar ist
oder sind.

Maschinelle Anordnung nach Anspruch 12 oder An-
spruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass als
Werkzeughandlingvorrichtung (24), fir welche der
permanente Werkzeugtrager (23) der stationsfernen
Magazineinheit (22) dauerhaft und der temporére
Werkzeugtrager (27) der stationsfernen Magazin-
einheit (22) voriibergehend und dabei zusatzlich zu
dem permanenten Werkzeugtrager (23) zur Entnah-
me und/oder zur Ubergabe von Werkzeugen (15)
zuganglich ist, eine Werkzeugtransfervorrichtung
vorgesehen ist, mittels derer Werkzeuge (15), die
zum spateren Einwechseln in die Bearbeitungssta-
tion (8) der Werkzeugmaschine (3) vorgesehen sind,
aus der stationsfernen Magazineinheit (22) zu der
stationsnahen Magazineinheit (12) transferierbar
sind und/oder mittels derer Werkzeuge (15) nach
dem Auswechseln aus der Bearbeitungsstation (8)
von der stationsnahen Magazineinheit (12) zu der
stationsfernen Magazineinheit (22) transferierbar
sind.

Verfahren zum Verwalten von Werkzeugen (15) fiir
die Werkstlickbearbeitung, insbesondere fir die
Blechbearbeitung, an der maschinellen Anordnung
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(1) nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass Werkzeuge (15) zwischen
der stationsnahen Magazineinheit (12) und dem per-
manenten Werkzeugtrager (23) der stationsfernen
Magazineinheit (22) und/oder zwischen der stations-
nahen Magazineinheit (12) und dem temporaren
Werkzeugtrager (27) der stationsfernen Magazin-
einheit (22) und/oder zwischen dem permanenten
Werkzeugtrager (23) der stationsfernen Magazin-
einheit (22) und dem temporaren Werkzeugtrager
(27) der stationsfernen Magazineinheit (22) transfe-
riert werden.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Werkzeuge (15) zwischen dem per-
manenten Werkzeugtrager (23) der stationsfernen
Magazineinheit (22) und dem tempordren Werk-
zeugtrager (27) der stationsfernen Magazineinheit
(22) transferiert werden, wahrend an der Bearbei-
tungsstation (8) der Werkzeugmaschine (3) ein
Werkstlick, insbesondere ein Blech (2), bearbeitet
wird.
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